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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Regein einer Druckmaschine 

@ Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zum Regein 
von Antrieben einer Druckmaschine werden wah rend lau- 
fender Produktion in Erwartung einer vorhersehbaren 
Storung eine oder mehrere zur Charakterisierung der Sto- 
rung geeignete Messwerte ermittelt. Anhand dieser 
Messwerte wird eine Abschatzung der durch die Storung 
zu erwartenden Abweichungen in den den Druckprozess 
beeinflussenden Grof^en vorgenommen und diese unmit- 
telbar vor Eintritt oder bei Eintritt der Storung vorgeregelt 
bzw. vorgesteuert. 
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Beschrcibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Regeln von Antrieben einer Druckmaschine 
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 10. 5 
[0002] Durch die EP 09 51 993 Al ist eine Registerrege- 
lung bekannt, wobei mittels MessgroBen wahrend des Druk- 
kens, wie beispielsweise Bahngeschwindigkeiten, eine tat- 
sachliche Anderung einer Langsdehnung der Bahn ermittek, 
und darauf hin das Register durch entsprechende Register- 10 
verstellung der Zylinder und Registerwalzen zuriickgefuhrt 
wird. 

[0003] Die EP 08 37 825 Bl offenbart ein Verfahren zur 
Regelung der Bahnspannung, wobei zur Regelung neben 
den gemesscnen Tst-Wcrten fur die Bahnspannung weitere, 15 
den Maschinenzustand und verfahrensbedingte Eigenschaf- 
ten charakteristische GroBen herangezogen werden. Neben 
den aktuell gemessenen Spannungswerten flieBen auch vor- 
gebbare bahnspezifische Parameter in den Regelalgorithmus 
ein. 20 
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zum Regeln von Antrieben ei- 
ner Druckmaschine zu schaffen. 

[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
Merkmale des Anspruchs 1 bzw. 10 gelost. 25 
[0006] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile beste- 
hen insbesondere darin, dass mittels einer Vorregelung bzw. 
Vorsteuerung eine bei einer vorhersehbaren Storung zu er- 
wartende Auswirkung auf den Druckprozess verkleinerbar, 
und damit die anfallende Menge an Makulatur minimierbar 30 
ist. Die Messung charakteristischer GroBen, die Ermittlung 
von Korrekturwerten geschieht zeitlich vor, und die Rege- 
lung vor oder mit Eintritt der negativen Auswirkung an ei- 
nem betroffenen Aggregat und nicht danach. Die Messung, 
Abschatzung und Minderung bzw. Beseitigung einer Aus- 35 
wirkung auf eine zu erwartende Storung greift somit der 
Storung selbst vor. 

[0007] Insbesondere der Storung beim Wechsel von Be- 
druckstofFen ist bei Kenntnis der Eigenschaften bzw. der 
Unterschiede zwischen der aktuellen und der neuen Bahn 40 
mittels der Regelung entgegenzuwirken und die anfallende 
Mengen an Makulatur minimierbar. 

[0008] In vorteilhafter Ausfuhrung wird dies dadurch er- 
reicht, dass vor dem Ankleben bzw. Eintritt des Anfanges ei- 
ner neuen BedruckstofTbahn in die Druckmaschine eine 45 
Qualitat derselben ermittelt wird und hieraus, ebenfalls vor 
dem Ankleben bzw. vor oder beim Eintritt, ein Vorregeln 
bzw. Vorsteuem von Antrieben bzw. Verstellelementen im 
Hinblick auf die zu erwartcnden Anderungen im Register 
und/oder der Bahnspannung erfolgt. 50 
[0009] Durch das Vorsteuem bzw. Vorregeln werden die 
Ansprechzeiten der wahrend der Produktion ruckschauend 
arbeitenden Regelung (Ursachc - Wirkung - GegenmaB- 
nahme) und/oder die Zeit eines Einschwingens bzw. asym- 
ptotischen Annaheras an den Sollwert deutlich verkiirzt. 55 
[0010] Von besonderem Vorteil ist der Einsatz eines derar- 
tigcn Mess- und Regeiungsprinzips mittels Vorregelung 
bzw. Vorsteuerung fur die Regelung der Register und/oder 
der Passer. 

[0011] Im Fall eines Antriebsverbundes mehrerer Aggre- 60 
gate werden zwecks Vorabregelung von Registem bzw. Pas- 
sem Stellmittel mit zuvor ermittelten Korrekturwerten be- 
aufschlagL Beim Einzelantrieb unabhangig rotatorisch an- 
getriebener Aggregate, wie z. B. Druckwerken oder einzel- 
ner Druckwerkszylindem, erfolgen Korrekturen in Langs- 65 
richtung der Bahn vorteilhafter Weise durch entsprechende 
Anderung der Winkellage des Einzelantriebes und damit 
beispielsweise des Druckwerkszylinders bzw. Druckwerks. 
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[0012] Fehlt eine wahrend der Produktion automatisch ar- 
beitende Regelung, so konnen die Stellantriebe bzw. die 
Einzelantriebe dennoch, beispielsweise mittels eines ent- 
sprechenden Stellbefehls, bereits mit Eintritt oder im Vor- 
feld des Ein Iritis der Storung, z. B. des neuen Bahnanfangs 
in die Druckmaschine, eine Korrektur erfahren, und so den 
zu erwartenden Fehler zu minimieren bzw. zu kompensie- 
ren. 

[0013] Das genannte Mess- und Regelungsprinzip ist je- 
doch in einer vortcilhaften Weiterbildung auch auf cine 
Bahnspannungsregelung anwendbar, wobei noch vor Ein- 
tritt der Storung (andere Bahneigenschaften) die zu erwar- 
tende Auswirkung ermittelt, und unmittelbar vor oder bei 
Eintritt der Storung den betreffenden Antrieben bzw. Stell- 
mitteln (z. B. Zugregler, Drehmomcntenregler etc.) ein cnt- 
sprechender Korrekturwert zugefuhrt wird. 
[0014] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden naher be- 
schrieben. 
[0015] Es zeigen: 

[0016] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Rotati- 
onsdruckmaschine mit Hauptantrieb und Registerregelung; 
[0017] Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Rotati- 
onsdruckmaschine mit Einzelantrieben und Registerrege- 
lung. 

[0018] Eine Rotationsdruckmaschine, z. B. eine Rollenro- 
tationsdruckmaschine, weist entlang einer Produktionsrich- 
tung, d. h. entlang eines Weges einer Bahn 01, z. B. einer 
BedruckstofTbahn 01, insbesondere einer Papierbahn 01, in 
Transportrichtung T mehrere Bearbeitungsstufen bzw. Ag- 
gregate auf. 

[0019] Dies konnen fur eine Rollenrotationsdruckma- 
schine wie in Fig. 1 und 2 schematisch dargestellt, zwecks 
Papierzufuhrung z. B. ein Rollenwechsler 02 mit einem Ein- 
zugwerk 03, eine oder mehrere Druckeinheiten 04; 06, eine 
Zugwalze 07, ggf. eine Langsschneideinrichtung 08, 
Wende- 09 und Registereinrichtungen 10, wie z. B. eine 
Langsregisterwalze 10, eine weitere Zugwalze 11 sowie 
Falztrichter 12 und Falzwerk 13 mit nicht dargestellten 
Querschneideinrichtungen sein. Zusatzlich konnen weitere 
nicht dargestellte Bearbeitungsstufen, wie z. B. Lackier- 
werk, Trockner etc., angeordnet sein. 
[0020] Jede Druckeinheit 04; 06 weist ein oder mehrere 
Druckwerke 14; 16; 17; 18, z. B. Doppeldruckwerke 14; 16; 
17; 18 fur den beidseitigen Druck, auf, wobei die Druck- 
werke 14; 16; 17; 18 nebeneinander oder auch ubereinander 
angeordnet sein konnen. Sind mehrere Druckeinheiten 04; 
06 vorhanden, so konnen auch diese nebeneinander oder 
ubereinander, mit horizontalem oder vertikalem Verlauf der 
Bahn 01 sein. 

[0021] Die Bahn 01 wird vom Rollenwechsler 02 abge- 
wickelt und durchlauft die Druckwerke 14; 16; 17; 18, wel- 
che die Bahn 01 nacheinander z. B. auf der selben Seite vier- 
fach bedrucken. Vor dem Falztrichter 12 wird die Bahn 01 
ggf. mit einer zweiten Bahn 01' oder Teilbahn 01' aus einer 
zweiten, nicht dargestellten Druckeinheit zusammengefuhrt, 
bevor sie im Falzwerk 13 gefalzt und quer geschnilten wird. 
Sollte die Bahn 01 im Falzuberbau langs geschnitten wer- 
den, so kann die zweite Bahn 01' insbesondere auch eine ge- 
wendete Teilbahn 01' der langs geschnittenen Bahn 01 sein. 
[0022] Um beim mehrfachen Bedrucken die Passerhalug- 
keiL, beim beidseitigen Bedrucken die Registerhaltigkeit 
und beim Zusammenfuhren mehrerer Bahnen 01; 01' bzw. 
Teilbahnen 01; 01' und dem Querschneiden das Schnittregi- 
ster einzuhalten, wird ublicherweise an einer oder mehreren 
Stelien entlang des Weges der Bahn 01 die Passer- bzw. Re- 
gisterhaltigkeit uberpruft. Dies erfolgt fur vollautomatische 
Druckmaschinen beispielsweise mittels der Messung der 
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Lage von durch die Druckwerkc 14; 16 aufgebrachtcn Mar- 
ken oder Druckbildem mittels eines exernplarisch darge- 
stellten Sensors 19. 

[0023] Die Signale des Sensors 19 werden im Fall einer 
automatischen Registerregelung einer Regelung 21 zur Kor- 5 
rektur von registrierten Abweichungen im Passer und im 
Register, sowohl in einer Langsrichtung x der Bahn 01 als 
auch in deren Querrichtung y, zugefuhrt. 
[0024] In einem ersten Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 1) sind 
mchrerc der genannten Aggregate, hier die Druckwerke 14; 10 
16; 17; 18 und das Falzwerk 13 liber eine mechanische An- 
triebsverbindung 22 gemeinsam von einem Hauptantrieb 23 
rotatorisch angetrieben. Die Antriebsverbindung 22 kann 
nicht dargestellte Getriebe, ggf. mit veranderbarer Oberset- 
zung, aufweisen. 15 
[0025] Die Signale des Sensors 19 werden einer Regelung 
21 zugefuhrt, welche ihrerseits auf Stellmittel 26; 27; 28; 
29; 31 oder Antriebe 26; 27; 28; 29; 31, z. B. auf Stellan- 
triebe 26; 27; 28; 29; 31 wie Langsregisterantriebe 26; 27; 
28; 29 der Druckwerke 14; 16; 17; 18 oder Antriebe 31 von 20 
Langsregisterwalzen 10 wirkt. Weitere, nicht dargestellte 
Antriebe bzw. Stellantriebe fur das Seitenregister, erlauben 
die Korrektur quer zur Bahn 01 bzw. Transportrichtung T. 
Auch ist es moglich, jedem Formzylinder der als Doppel- 
druckwerke 14; 16; 17; 18 ausgefuhrten Druckwerke 14; 16; 25 
17; 18 einen eigenen Langsregisterantrieb 26; 27; 28; 29 zu- 
zuordnen. 

[0026] Die ruckschauend arbeitende Regelung 21 sorgt 
fur die Register- bzw. Passerhaltigkeit und fiihrt bei einer 
gemessenen Abweichung Ax; Ay der Istwerte x-Ist; y-Ist 30 
diese durch Ansteuerung der Stellantriebe 26; 27; 28; 29; 31 
auf die gewunschten Sollwerte x-soll; y-soll, bzw. auf die 
gewiinschte relative Lage der Druckwerke 14; 16; 17; 18 zu- 
einander, zuriick. Die Regelung 23 reagiert somit auf bereits 
eingetretene und registrierte Veranderungen. 35 
[0027] Die Ursache fur derartige Storungen und daraus re- 
sultierende Veranderungen sind vielfaltig, z. B. Anderungen 
im Maschinenzustand wie Beschleunigungen, Anderungen 
von GroBen aus dem Druckprozess wie Feuchtmittel- oder 
Farbzufuhr, Anderung der Bahnspannung, Anderungen von 40 
Anpressdrucken, insbesondere aber auch Anderungen in 
den Eigenschaften der Bahn 01 wie dem Spannungs-Deh- 
nungsverhalten, der Dicke, der Feuchtigkeitsaufnahrne etc. 
[0028] Sind die Anderungen in den Eigenschaften der 
Bahn 01 groB, wie es z. B. bcim Wechsel von einer Papier- 45 
bahn 01 auf eine andere moglich ist, so kann es mittels einer 
Regelung 21 zu einer langeren Zeit fiir die Ruckfuhrung der 
Istwerte x-Ist; y-Ist auf die Sollwerte x-soll; y-soll oder zum 
langeren Schwingen der Regelung 21, und somit zu einer er- 
hohten Menge an Makulatur kommen. 50 
[0029] Um diese Zeit bzw. die Menge an Makulatur mog- 
lichst klein zu halten, werden noch vor Eintritt der Storung, 
also vor dem Wechsel bzw. Eintritt der neuen Bahn, z. B. be- 
vor beim fliegenden Wechsel eine neue Bahn an die alte ge- 
klebt wird, eine oder mehrere Kennzahlen fur die Eigen- 55 
schaften der neuen Bahn ermittelt. 

[0030] Die Ermittlung erfolgt mittels cines MeBsystems 
32, welches beispielsweise in unmittelbarer Nachbarschaft 
zum Rollenwechsler 02 angeordnet ist. Das MeBsystem 32 
beinhaltet z. B. optische, akustische, elektromagnetische, 60 
kapazitive oder radiologische Messinstrumente, welche 
z. B. mittels an der Oberfiache der neuen Bahn gewonnener 
Messwerte m Riickschlusse auf deren Eigenschaften bzw. 
Qualitat, wie z. B. auf die aktuelle Feuchtigkeit, die Dicke 
der Bahn, die Spannungs-Dehnungscharakteristik, das Auf- 65 
nahmevermogen an Feuchtigkeit, etc., zulassen. 
[0031] Aus den so gewonnenen Messwerten m werden in 
einer Auswerteeinheit 33, welche wie in Fig. 1 als geson- 
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derte Rechner- und Spcicher- Einheit 33 ausgcbildct ist, bei- 
spielsweise aussagefahige Kennzahlen fur die Qualitat der 
neuen Bahn gebildet. 

[0032] Der Auswerteeinheit 33 werden vorzugsweise zu- 
satzlich die wesentlichen, die Eigenschaften bzw. das Ver- 
halten der Bahn 01 beeinflussenden GroBen g aus dem 
Druckprozess sowie dem Maschinenzustand und der Bahn- 
ftihrung, wie z. B. Feuchtmittel- oder Farbzufuhr, aktuelle 
Bahnspannungen, Anpressdrucke, Geschwindigkeit, Tem- 
pcraturen, Beschleunigungen, Anzahl der Bahnen, Weg der 
Bahnen etc., zugefuhrt. 

[0033] Ebenfalls von Vorteil ist es, wenn der Auswerteein- 
heit 33 im Speicher Daten fiir in der Vergangenheit ermit- 
telte Abweichungen Ax; Ay bzw. deren Kennzahlen und die 
daraufhin durchgefuhrten Korrekturen kO (der Anteil mittels 
der Auswerteeinheit 33 vor dem Wechsel zuziiglich dem 
Anteil der Nachregelung mittels der Regelung 21) hinterlegt 
wird. Eine derartige Auswerteeinheit 33 kann in Weiterbil- 
dung dann als selbstlernendes System ausgebildet sein, und 
somit den im VorgrifY auf den Rollenwechsel stattfindenden 
Regelungsprozess optimieren, 

[0034] Die Auswerteeinheit 33 bildet aus den Messwerten 
m bzw. den Kennzahlen zusammen mit den GroBen g aus 
dcrn Druckprozess und ggf. den Hinterlegten fruheren Kor- 
rekturen kO einen oder mehrere Korrekturwerte k. Diese 
Korrekturwerte k werden beispielsweise im einfachsten Fall 
als additive Glieder (Offset) oder als Faktoren (Spreizung) 
den Stellantrieben 26; 27; 28; 29; 31 im ersten Ausfuhrungs- 
beispiel (Fig. 1) direkt, oder, wie im zweiten Ausfuhrungs- 
beispiel (Fig. 2) gezeigt, iiber die Regelung 21 zugefuhrt 
und bewirken eine entsprechende Korrektur im Register 
bzw. Passer. Diese Korrektur kann fur das Seitenregister bei- 
spielsweise eine Seitwartsbewegung des betreffenden Ag- 
gregats, beim Langsregister eine relative Winkellageande- 
rung A<|) fiir rotierende Aggregate, eine translatorische Be- 
wegung in Langsrichtung x oder ein Verschwenken fur bei- 
spielsweise eine Langsregisterwalze 10 sein. Die Verbin- 
dung der Regelung 21 mit den Stellantrieben 26; 27; 28; 29; 
31 ist in Fig. 1 aus Ubersichtsgrunden nicht dargestellt. 
[0035] Vorzugsweise wird die Korrektur zu einem Zeit- 
punkt durchgefuhrt, der spatestens mit dem Eintritt der Sto- 
ning an einem von der Storung betroffenen Aggregat zu- 
sammenfallt. Dies kann beispielsweise der Moment des Ein- 
trittes in die zweite Bearbeitungsstufe, beispielsweise das 
zweite Druckwerk 16 sein. Es ist auch moglich den Zeit- 
punkt mit dem Austritt oder Eintritt der Klebestelle aus dem 
bzw. in das Einzugwerk, oder im Fall von fliegenden Rollen- 
wechslem beispielsweise wahrend oder unmittelbar vor dem 
Klebcn zu wahlen. Im Fall von Stillstandsrollenwechslern 
kann das Regeln mit verlassen des Speichers und/oder Ein- 
tritt in ein Einzugwerk erfolgen. Ist der Weg der Bahn 01 
durch die Druckmaschine sehr lang und verlauft durch viele 
Aggregate, so kann es von Vorteil sein, die Korrekturen zeit- 
versetzt, d. h. mit fortschreitender Klebstelle jeweils am von 
der Storung betroffenen Aggregat unmittelbar vor Durch- 
gang der Storung durchzufuhren. 

[0036] In einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 2) 
sind exernplarisch die Druckwerke 14; 16; 17; 18 und das 
Falzwerk 13 nicht gemeinsam, sondern jeweils mittels eige- 
nen Antrieben 34; 36; 37; 38; 39, ohne eine formschlussige 
Antriebsverbindung, einzeln angetrieben. Es konnen jedoch 
auch groBere gemeinsam angcuiebene Untereinheilen, z. B. 
eine Druckeinheit 04; 06 oder aber auch weiter verkleinerte 
einzeln angetriebene Untereinheiten, z. B. jedes Paar aus ei- 
nem Form- und einem Ubertragungszylinder, jeder Zylin- 
der, gebildet werden. 

[0037] Fiir die Regelung des Passers bzw. Registers in 
Langsrichtung x konnen die Stellantriebe 26; 27; 28; 29 der 
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rolalorisch korrigierbarcn Aggregate, z. B. der Druckwerke 
14; 16, 17; 18 entfallen. Eine Korrektur erfolgt hier mittels 
einer Winkellageanderung A$ des Antriebes 34; 36; 37; 38 
und ggf. 39, und somit der mit den Antrieben 34; 36; 37; 38 
und ggf. 39 gekoppelten Zy linden Die derart zu regelnden 5 
Antriebe 34; 36; 37; 38 und ggf. 39 sind hierfur vorzugs- 
weise als winkellageregelbare Elektromotoren 34; 36; 37; 
38 und ggf. 39 ausgefuhrt. Eine zu korrigierenden Anderung 
der Weglange in Langsrichtung x kann beispielsweise wie 
im ersten Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 1) mittels Beaufschla- 10 
gung des Stellantriebes 31 der Langsregisterwalze 10 mit ei- 
nem Korrekturwert k erfolgen. Das gleiche gilt fur die Kor- 
rektur der Seitenregister in Querrichtung y mittels der nicht 
dargestellten Stellantriebe. 

[0038] Fur die Regelprinzipien, die Ermittlung der Kor- 15 
rekturwerte k und fiir die Zufuhrung der Korrekturwerte k 
zu den Antrieben 34; 36; 37; 38 und ggf. 39, ist das fur das 
erste Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 1) ausgefuhrte entsprechend 
anzuwenden. 

[0039] In eincm drittcn, nicht in der Figur dargestelltem 20 
Ausfuhrungsbeispiel werden anhand der mittels des MeBsy- 
stems 33 aufgenommenen Messwerten m die fiir die Bahn- 
spannung der Bahn 01 relevanten Kennzahlen ermittelt. Was 
in den vorangehenden Beispiclcn die Langsrichtung x und 
Querrichtung y als den Druckprozess beeinflusscnde Gro- 25 
Ben x; y waren, sind es hier Spannungen der Bahn 01. Aus 
diesen Kennzahlen, zusammen mit den GroBen g fiir den 
Maschinenzustand und den Druckprozess und ggf. mit in 
der Auswerteeinheit 33 hinterlegten Daten aus der Vergan- 
genheit, werden Korrekturwerte k ermittelt, welche vor bzw. 30 
bei Eintritt der Storung z. B. als Offset auf die die Bahn- 
spannung beeinflussenden Aggregate, wie z. B. auf den An- 
trieb bzw. den Regler des Einzugwerks 03, einer Zugwalze 
07; 11 oder/und auf den Antrieb bzw. den Regler eines nicht 
dargestellten Tanzers, gegeben werden. Die den aktuellen 35 
Maschinenzustand charakterisierenden GroBen g konnen 
beispielsweise u. a. Messwerte m fiir die aktuelle Bahnspan- 
nung, exemplarisch strichliert in Fig. 1 und 2 als Sensoren 
41, wie z. B. Tanzerwalzen Messwalzen etc., dargestellt, be- 
inhalten. Erfolgt dies sukzessive mit Fortschreiten der Kle- 40 
bestelle durch die Druckmaschine, so konnen Spannungs- 
spitzen bzw. Spannungsabfall und die Gefahr eines Bahn- 
bruchs vermindert werden. 

[0040] Fiir alle Ausfuhrungsbeispiele ist auch die Vorre- 
gelung bzw. die Berucksichtigung von anderen, beispiels- 45 
weise durch Messung oder Beobachtung ermitteite, und zu 
erwartende Fehlverhalten beim Fortdruckdruck im Vorfeld 
des Eintritts der negativen Folgen mittels des beschriebenen 
Verfahrens vorrcgelbar. Dies konnen die Druckqualilat bzw. 
den Druckprozess beeinflussende Fehler wie Unwuchten, 50 
Verzahnungsfehler, Kanalschlag, Falzmesserschlag, Storun- 
gen durch den Skip-Slitter, durch ein Querperforieren oder 
Eigenschwingungen oder andere Fehlerquellcn sein. All 
diese Quellen sind im Vorfeld messbar oder beobachtbar, 
konnen ausgewertet, und im Vorfeld der negativen Auswir- 55 
kungen als Korrekturwerte k der Regelung 21 bzw. den An- 
trieben 26; 27; 28; 29; 31; 34; 36; 37; 38; 39 "aufgeschaltet" 
werden. 

[0041] Die Regelung der Register und/oder Passer erfolgt 
folgendermaBen: 60 
Wahrend des Produktionsbetriebes erfolgt beispielsweise 
kontinuierlich die Uberwachung und Regelung der Register 
und Passer mittels des oder der Sensoren 19, der Regelung 
21 und den Stellantrieben 26; 27; 28; 29; 31 bzw. der Win- 
kellage der Antriebe 34; 36; 37; 39; 39. Steht ein Rollen- 65 
wechsel bevor, so werden mittels des MeBsystems 32 die 
Messwerte m und letztlich die Korrekturwerte k fur die be- 
vorstehende zu erwartende Korrektur gebildet. 
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[0042] Die Register bzw. Passer konnen nun in Erwartung 
einer bestimmten Anderung vorgeregelt bzw. vorgesteuert 
werden. Die Korrekturwerte k werden entweder unmittelbar 
vor der Klebung bzw. vor Eingang der Klebestelle in das 
Einzugwerk, jedoch spatestens unmittelbar vor Austritt der 
Klebestelle aus dem Einzugwerk den Stellantrieben 26; 27; 
28; 29; 31 bzw. den Antrieben 34; 36; 37; 38 und ggf. 39 
oder aber sukzessive mit Fortschreiten der Klebestelle durch 
die Druckmaschine den Stellantrieben 26; 27; 28; 29; 31 
bzw. den Antrieben 34; 36; 37; 38 und ggf. 39 zugefuhrt und 
die Korrektur durchgefuhrt. 

[0043] Werden unmittelbar an das Vorregeln bzw. Vor- 
steuern Regelungen in die eine oder andere Richtung durch 
die Regelung 21 fur die "normale" Registerregelung durch- 
gefuhrt, so konnen diese Werte beispielsweise in die Aus- 
werteeinheit 33 zuriickgelesen werden, und zur Bildung ei- 
ner in der Zukunft liegenden Korrektur mit vergleichbaren 
Messwerten m herangezogen werden. 
[0044] Die Regelung der Bahnspannung erfolgt in glei- 
cher oder ahnlicher Weise, mit dem Unterschicd, dass die 
Korrekturwerte k den die Bahnspannung beeinflussenden 
Aggregaten wie Zugwalzen oder/und Tanzerwalzen zuge- 
fuhrt werden. 

Bczugszeichenliste 

01 Bahn, Bedruckstoffbahn, Papierbahn 

02 Rollenwechsler 

03 Einzugwerk 

04 Druckeinheit 
05- 

06 Druckeinheit 

07 Zugwalze 

08 Langsschneideinrichtung 

09 Wendeeinrichtung 

10 Registereinrichtung, Langsregisterwalze 

11 Zugwalze 

12 Falztrichter 

13 Falzwerk 

14 Druckwerk, Doppeldruckwerk 
15- 

16 Druckwerk, Doppeldruckwerk 

17 Druckwerk, Doppeldruckwerk 

18 Druckwerk, Doppeldruckwerk 

19 Sensor 
20- 

21 Regelung 

22 Antriebsverbindung 

23 Hauptantrieb 
24- 

25- 

26 Stellmittel, Antriebe, Stellantriebe, Langsregisterantrieb 

27 Stellmittel, Antriebe, Stellantriebe, Langsregisterantrieb 

28 Stellmittel, Antriebe, Stellantriebe, Langsregisterantrieb 

29 Stellmittel, Antriebe, Stellantriebe, Langsregisterantrieb 

30 - 

31 Stellmittel, Antriebe, Stellantriebe 

32 MeBsystem 

33 Auswerteeinheit, Rechner- und Speicher- Einheit 

34 Antrieb, Elektromotoren 
35- 

36 Antrieb, Eleklromotoren 

37 Antrieb, Elektromotoren 

38 Antrieb, Elektromotoren 

39 Antrieb, Elektromotoren 
40- 

41 Sensor 

Or Bahn, Teilbahn 
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g GroBcn aus dem Druckprozcss sowie dem Maschinenzu- 
stand 

k Korrekturwert 
m Messwert 

T Transportrichlung 5 
x-Ist Istwert 
y-Ist Istwert 
Ax Abweichung 
Ay Abweichung 

x-soll Sollwcrt 10 
y-soll Sollwert 
<|> Drehwinkellage 



Patentanspruche 
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1. Verfahren zum Regeln von Antrieben (26; 27; 28; 
29; 31; 34; 36; 37; 38; 39) einer Druckmaschine wah- 
rend der Produktion zur Kompensation einer Stoning, 
dadurch gekennzeichnet, dass zunachst vor Eintritt 
der Stoning zumindcst ein zur Charakterisierung der 20 
Stoning geeigneter Messwert (m) ermittelt wird, dass 
anhand dieses zumindest einen Messwertes (m) eine 
durch die Stoning zu erwartende Abweichung (Ax; Ay) 

in wenigstens einer den Druckprozcss beeinfiussendcn 
GroBc (x; y) festgelegt wird, und dass unmittelbar vor 25 
Eintritt oder bei Eintritt der Stoning die wenigstens 
eine den Druckprozcss beeinflussende GroBe (x; y) 
vorgeregelt bzw. vorgesteuert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass vor einem die Storung verursachenden Rol- 
lenwechsel mindestens ein Messwert (m) zur Charakte- 
risierung der Qualitat der Bahn (01) ermittelt wird, dass 
der mindestens eine Messwerte (m) zur Bildung von ei- 
nem oder mehreren Korrekturwerten (k) herangezogen 
wird, und dass ein oder mehrere der Antriebe (26; 27; 
28; 29; 31; 34; 36; 37; 38; 39) mit dem oder den Kor- 
rekturwerten (k) zwecks Vorregelung bzw. Vorsteue- 
rung beaufschlagt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass Antriebe (26; 27; 28; 29; 31; 34; 36; 37; 38; 
39) zur Register- und/oder Passerregelung vorgeregelt 
bzw. vorgesteuert werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass Antriebe zur Spannungsregelung vorgeregelt 
bzw. vorgesteuert werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Korrekturwerte (k) den Antrieben (26; 27; 
28; 29; 31; 34; 36; 37; 38; 39) direkt beaufschlagt wer- 
den. 

6. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 50 
net, dass die Korrekturwerte (k) einer die Antriebe (26; 
27; 28; 29; 31; 34; 36; 37; 38; 39) regelnden Regelung 
(21) zugcfuhrL, und von dort die Vorregelung bzw. Vor- 
steuerung vorgenommen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass mittels der Korrekturwerte (k) Stellantriebe 
(26; 27; 28; 29; 31) fiir die Register- und/oder Passerre- 
gelung geregelt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass mittels der Korrekturwerte (k) rotatorische 
Antriebe (34; 36; 37; 38; 39) einzeln angetriebener Ag- 
gregate oder Gruppen von Aggregaten zwecks Regi- 
ster- und/oder Passerregelung geregelt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass mittels der Korrekturwerte (k) rotatorische 
Antriebe (34; 36; 37; 38; 39) einzeln angetriebener 
Druckwerke (14; 16; 17; 18) oder Druckwerkszylinder 
bezuglich ihrer Drehwinkellage geregelt werden. 
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10. Vorrichtung zum Regeln von Antrieben einer 
Druckmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckmaschine ein MeBsystem (32) aufweist, mittels 
dessen wahrend der Produktion vor Eintritt einer zu er- 
wartenden Storung eine oder mehrere zur Charakteri- 
sierung der Storung geeignete Messwerte (m) ermittel- 
bar sind, dass eine Auswerteeinheit vorgesehen ist, die 
aus den Messwerten (m) Korrekturwerte (k) bildet, und 
dass die Korrekturwerte (k) zwecks Vorsteuerung bzw. 
Vorregelung einem oder mehreren der Antriebe (26; 
27; 28; 29; 31; 34; 36; 37; 38; 39) der Druckmaschine 
zufiihrbar sind, 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Rahmen eines Rollenwechsels mit- 
tels des McBsystems (32) ein oder mehrere die Qualitat 
einer zu wechselnden Bahn (01) charakterisierende 
Messwerte (m) ermittelbar sind. 
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